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•^''°°°22 . 03.05.2002. 

Vorrichtung zur Herstellung einer VIelzahl von Saugmlttelschichten 

Die voriiegende Effindurig- betriffl eine Vorrichtung zur Herstellung einer Sauglage 
mittels zumindest einer Saugmittelschlcht, wdbei die Sauglage konfinuierlicJi hergestellt 
wird. Die Vorrichtung weist zumindest eine erste Zufuhrung. eine zweite Zufuhrung uiid 
eine Saugmlttelzufiihrung auf. Mittels der ersten Zufuhrung wird eine erste Lege und 
mittels der zweitan Zufuhaing eine zweite Lage zugefuhrt, urn dazwischen zumindest 
eine Saugmittelschicht anzuordnen. 

Aus der EP 0 429.393 A2 ist eine Verfahrehsweise bekannt. bei der Saugkissen zum 
Aufsaugen von Korperflussigkeiten in Hygienearllkein hergestellt werxlen. GemSIS des 
dort beschriebenen Verfahrens kSnnen beliebig geformte .Saugkissen ohne. 
zeitaufwendige Schichtung von Teilschichten kontinuierlich hergestellt werden. wobel 
bei der Profiigewinnung Qberschussiges Material abgssaugt und wieder zuruckgefuhrt 
wird. Die derart hergestellten Saugkissen konnen dank einer Trennkante yoneinander 
getrennt werden. Aus der EP 0 860 158 A1 geht ein Prozess zur Herstellung von einer 
Sauglage- hervor. die eine Saugmittelschicht aufweist. Einer ersten Lage. vorzugsweise 
aus Alrlaidmatertal.' wird eine zweite Lage, vorzugsweise aus dem .gleichen Material, 
uberiagert., wobel Saugmittel zwischen diesen beiden Lagen angeord net wird. Die erste 
wie auch die zweite Lage werden kontinuierlich zusammengefohrt, AnschlieUend wird 
diese Sauglage geschnitten. wobei die Schnitlkanten der ersten wie auch der zweiten 
Lage voneinander abgespreizt werden, um einen Klebstoff als Bindemittel an diesen 
Endfiachen aufeutragen. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der voriiegenden Erfindung, 
eine Vorrichtung zu schaffen, um eine automatisisrte Herstellungsweise zu-erleichtem 
und gleichzeitig einen Zeitaufvvand bis zur Herstellung eines ferUgen Produktes wie auch 
einzusetzende Materialien minimleren zu kSnnen. 

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zur kontinuiertichen Herstellung einer 
Sauglage mit den Merknrialen des Anspruches 9, mit einer Vorrichtung mit den 
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. Merkmalen gemaS des Anspruches 10 Wie auch einer Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Anspruches 11 gelost. Weiterhin wird eine Sauglage mit den Merkmalen des 
Anspoiches 14 geschaffen. 

Eine ErfindungsgemaiJe Vorrichtung zur Herstellung einer Sauglage mit zumindest einer 
Saugmittelsciiicht sieht vor, .dass die Sauglage kontinuierlicli.hergestellt wird. Eine ersle 
Lage wird einer zwelten Lage zugefQhrt, so dass die ersle. und die zweite Lage 
zumindest eine Saugmlttelschicht umgeben. Ein Bindemittei wird quer zu einer 
Beweguhgsrichtung der ersteri Lage zumindest streifenffirmig angeordneL urn zwischen ' 
getrennt vonelnander angeordneteri Saugmlttelschichten zur Erzeugung einer 
Querversiegelung der Sauglagepositionlert zu warden. 

Eine Weiterbildung der Vorrichtung sieht vor, dass vor dem Auftragen des Bindemiltels 
Bin Teil der Saugrnittelschicht von der ersten Lage entferat wird. Auf einam derartig 
freigemachlen Abschnitt der ersten Lage kann dann das Bindemittei ohne storende 
BIndemitteipartikei angeordnet werden, insbesondere aufgebracht werden. Dieses 
erieichtert das Verbinden, vot^ugsweise Zusammenkleben, der ersteri mit der zwelten 
Lage. Zusatzllch wird vermieden. dass bei Zug- und/oder ScherkrSften. die an einem 
spiteren aus der Sauglage hergestellten Produkt angrelfen, h/likrorisse in der durch 
diese Art der Verbindung gebildeten Versiegelung auftreten. Ein Einreissen bzw. Offnen 
des an und fOr sich verschiossenep Produktes wird verhindert. Vorzugsweise wird 
mittels des Bindemiltels eine Querversiegelung der Sauglage erzeugt. Darotier hinaus ' 
besteht die Moglichkeit. dass zu der Querversiegelung kontinuierlich eine 
LSngsversiegelung der Sauglage erzeugt wird. GemaiS einer Weiterbildung besteht auch • 
die Moglichkeit, dass Querversiegelung wie LSngsversiegelung durch ein und dasselbe 
Bindemittei erzeugt werden. beispielsweise durch eioen vollflachigen Auftrag auf der 
ersten Lege. Gem&a einer weiteren Ausgestaltung wirrf vorgesehen, dass fur eine 
Querversiegelung eine erste Dosierungseinheit vorgesehen wird, fQr eine ' 
Langsversiegelung der Sauglage eine zweite Dosierungseinheit. Dieses ermoglicht. 
dass fur die jeweilige Versiegelung unterschiedliche Bindemittei und -mengen einsetzbar 
sind. 
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Gemaa einer Weiterbildung wird das BIndemittel zumindest tellwelse, vorzugsweise nur 
in definierte Berelche, diskontinuierlich zugefuhrt Das bedeutet beispielsweise.. auf der 
ersten Lsge befindel sich das Bindemittel nur in einem bestimmten Abschnitt. Dieser 
Abschnitt kann eine Quen/ersiegeiung oder auch eine Langs versiegelung bilden. 
Ebenfalls besteht die Moglichkeit, dass ein oder mehrere SaugmiUelschichten mit 
BIndemittel zumindest teilwaise beaufschlagt oder auch durchsetzt sind. Dazu kann das 
Bindemittel beispielsweise zwischen verschiedenen. ubereinandergeordneten 
Saugmittelschlchlen angeordnet werden, 

GemaR einer weiteren Ausgestaltuhg der Erfindung wird zumindest ein Tell der 
Versiegelung mechanisch erzeugt, wobei das Bindemittel eine mechanlsch ^M^kende 
Verbindung zwischen der ersten und der zweiten Lage bildet. Eine mechanische 
Bindung ist mittels Krempeln, Pragen, Falzen Oder auf andere Weise mCjglich. Wobei das 
Material der ersten. Lage mit dem Material der zv^'eitan Lage beispielsweise in- oder 
aneinandsr verhakt wird. Eine AusfQhrung der Erfindung sieht hierzu einen Kalander mit 
zumindest einer ersten und einer zweiten Waize vor. Die erste Waize ist beispielsweise 
eine Glattwalze. .Die zweite Waize ist eine mit einer Oberflachenkontur versehene 
Gegenwalze, insbasondere eine Gravurwalze.. Augrund der Oberflachenkontur v/erden 
die erste und . die zweite Lage entsprechend der Kontur miteinander zumindest in 
Teilbereichen verbunden. Vorzugsweise erfolgt- eine Komplettversiegeluhg von 
zumindest einer Saugmittelschicht. Durch die Auswahil der Oberflachenkontur kann die 
Geometrie der Versiegelung bestimmt werden. Eine Weiterbildung sieht die 
VepA/endung von zwei Walzen vor, die beide eine Strukturierung aufweisen, 
insbesondere -derart, dass die eine Waize zum Teil in die andere eingreift Das 
ermoglicht die Ausbildung von beispielsweise dreidimensionalen Vsrsiegelungen. 

Eine Weiterbildung sieht vor, dass die erste und/oder die zweite Lage zumindest Antelie 
enthalten, die unter Dmck und/oder Warme ein Kleben bewlrken. Dieses k6nnen 
beispielsweise Kiebefasem sein. die in zumindest einsr Lage mitenthalten sind; 
Weiterhin besteht die Moglichkeit, dass zumindest eine der miteinander zu 
verbindenden Lagen Bikomponentenfasem enthalten. die eine OberflSchenbindung 
ermoglichen, GemafJ einer weiteren Ausgestaltung wird zwischen die erste und die 
zweite Lage eine diinner Klebefilm gefQhri: Der Klebefilm verbindet die beiden Lagen 
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miteinander. Der Klebefilm kann in breiten Streifen, langs Oder auch quer zug9fOhrt 
werden, urn eine Langs- bzw. Querversiegelung zu ermoglichen. Werden die erste und 
zwelte Lage'durch belspielsweise einen Kalandar gefQhrt. erfolgt entsprechend der 
Oberflachenkontur und der Anordnung des Mebers eine Versiegelung. 

Eine vveitere Ausgestallung sieht vor, dass ein Kleber zumindest teilweise auf die zweite" 
Lage aofgebracht wird, die nachfolgend der die Saugmittelschicht tragenden ersten 
Lage zugefiihrt wird. Dieses enmGgllcht Insbesondere den Einsatz von einer in Kontakt 
mit der Lage stehenden Bindemittelauftragungsvorrichtung, die zumindest einen Streifen 
10 Binderfiittel auf der Lage anordnet. Gemaft einsr anderen Ausgestaltung wird 
beispielsvyelse eIn Quer- und/pder ein LSngsstrejfen an BIndemittel auf die erste Lage 
aufgebracht und anschllefiend zumindest eine Saugmittelschicht vorzUgsweise im 
bindemittelfreien Bereich der Lage aufgebracht. 

15 * Das BindBmittei kann nass Oder trocken verwendet werden, insbesondere auf eine Lage 
aufgebracht' werden. Auch kann auf diese Weise beispielsweise Qber Rotationsdruck 
beziehungsweisQ Siebdruck ein Bindemittel . aufgetragen werden. Neben einem 
' geschlossenen Streifen ' an Bindemittel besteht ebenfalls die. Mogilchkeit, 
Bindemittelpunkte, Bindemittelstriche Oder sonstige Geometrien einzusetzen. Weiterhin 
20 kann das Bindemittel uber ein -Spruhverfahren, beispielsweise ei'n Spiralspruhen, • 
• aufgebracht werden. Eine andere Ausgestaltung sieht den Einsatz einer 
Faserspruhvorrichtung vor. Mittels dieser sind Klebefasem zwischen die erste und 
• zweite Lage positionierbar, um eine Versiegelung zu erzeugen. Insbesoridere lasst sich 
zur Versiegelung sogenanntes „Hotmeir verv/enden, welches In aufgeheizter Form eine 
25 hohere ViskositSt aulweist als bei Raumtemperatur und dadurch Insbesondere Qber 
DQsen aufgetragen werden kann. Beispielsweise kann ein ..Hotmelf auf Kautschukbasis 
basierend eingesetzt werden. 

Gemaii einer weiteren Ausgestaltung kann als Bindemittel eine Schmelzfolie eingesetzt 
30 werden. Die Schmelzfolie 1st vorzugsweise zumindest dampfdurchlasslg, insbesondere 
flQssigkeitsdurchlassig. Dazu kann die Schmelzfolie perforiert sein, beispielsweise auf 
geeignete machanische oder chemische Weise. Weiterhin besteht die Mogilchkeit, ein 



30 



•s 



3d0dn3 SN3A0MN0N VHS 



X0980t?UX95t? SBit'I 3Q0S/93/eB 



(06 UOA I Q^iag) |-O9S0frUlSO/I.O2O*OI €9XVd-SAN "oa gZ^ei^S :JN eOXVd W-^X 20 S0 S0 uiniBQ 

^ ^ 1~ 




10 



Schmeizylies zu verwenden. Schmelzvlies wie Schmelzfolie fugen unter Druck bzw. 
Hitze die erste mit der zweilen Lage an den gewunschten Stellen zusammen ' 

Vorz'jgsweisa wird ein Kleberauftrag zur Versiegelung von etwa i bis 7 g/m^, 
insbesondere von etwa 3 bis 4 g/m^ verwendet Das verwendete Saugmittel kann etwa 
zwischen 30 g/m^ bis etv^^a 500 g/m^ betragen, vorzugsweise etwa zvvischen SOg/m^ bis 
300 g/m^ 

Eine zusStziiche Ausgesteltung sieht vor. dass neben einer mechanischen Versiegelung 
auch eine . Versiegeiung mittels eines anderen Bindemittels bei einer Sauglage 
vorgesehen ist. Beispielsweiss kann die Querversiegelung mechanisch erfoigen, die 
Langsversiegelung durch einen Kieberauftrag, 

Durch eine streifenformige Aiiprdnung des Bindemittels, vorzugsweise einen 
15 streifenformigen Auftrag'quer zur Bewegungsrichtung \vird eine spatere Versiegelung In 
einem nachfolgenden Arbeitsschritt emnogllcht, oline dass dazu die Sauglage nochmais 
aufgeschnitten ^jverden mOsste. Vielmehr kann die dersrtig liergestellte Sauglage 
kontinuierlich hergestellt und Jeweils entsprechend untertellt werden. Jewells 
voneinander getrennte ' Saugmittel schichten konnen beispielsweise versiegelt 
zusammenhangend zu einem nachfolgenden Verarbeitungsschrlttweitefgefuhrt werden. 
Beispielsweise kann die Sauglage aufgewickelt oder gelagert werden, wie es 
insbesondere aus der W098/57877, W098/68864, W099/599P7 und WOOO/53513 
hervorgeht. Auf den Inhalt dieser Schriften wird in Bezug auf die Ablage wie 
Verfestigung sowie auch in Bezug auf die Weiterverarbeitung und der dabei zu 
25 beachtenden Randbedingurigisn und Mdglichkeiten verwiesen. Ein weiteres Verfahren 
zur Ablagerung des Materials geht aus der WO98/18706 hervor, auf das ebenfalis 
hiermit bezuglich der Art und Wei se der Ablage v»^ie auch der dabei einzuhaltenden 
Parameter verwiesen wird. 

30 Bei der Ablage der Sauglage wird vorzugsweise darauf geachtet, dass Faltungen nur in 
Bereichen auftreten; In denen keine Saugmittelschicht angeordnet ist. Dazu ist 
beispielsweise eine Saugmittelschicht delektierbar, beispielsweise mittels einer CCD- 
Kamera, uber eine Kapazitatsmessung oder mittels einer Markiemng, die mechanisch 



^0 'S 3dDan3 SN3A0m0N ^33 



(06 UOA 8 aiiag) L09BOt'lZl-SO/io20 0r€OXVJ:SAN uoa 2lZ£i9 '-^N eOXVd W^Ql 30'90 e0 uJmBQ 



6 

. Oder auf anderem Wege der Sauglage zugefuhrt wird. Ober sine entsprechende 
Sensoreinrichtung wIrd Deisplelsweise der Ablageeinrichtung ein Signal zugefuhrt. 
wodurch beispielswelse ein Fallen der Sauglage. durch eine entsprechende 
Richtungsumkehr der Ablage bewirkt wird. Bel Speicherung der Sauglage auf einer 
. 5 Rolle wird vorzugswelse mit unterschiedlichen, auf die 5aug(age wirkenden Zugkraflen 
gearbeitet Die Zugkrafte sind unterschiedlich und insbesondere von der 
Aufvwickelgeschwindlgkeit^ wie auch von dam jeweillgen Beladungszustand der" 
Aufwickeltrommel abhangig. Ztel dabei 1st es, dass Insbesondere ein 2U lockerer Wickel 
vermiaden wird. 
10 • 

Eine weltere Ausgestaltung der Vorrichtung sieht vor. dass erst nach.Erzeugung einer 
voilstandigen Versiegelung der Saugmittelschicht die erste und die zweite Lags 
geschnitten warden. Dieses hat den Vorteil, dass kein Saugmitlelmaterial entweichen 
kann und aus der. Sauglage w'eiterverarbeitbare konfelillonierte,. Saugmlttelklssen 

15 entsprechend vprgebbarer Parameter kontinuierlich herstellbar sind. Weiterhln- 
ermfiglicht eine vorherige vollstandige Versiegelung, dass beispielsweise die 
Herstellung der Sauglage in-line mit einer nachfolgenden Weiten/erarbeitung in ein 
Fertlgprodukt erfoigt. Zum anderen besteht ebenfalls die M6glichkeit.-.die Sauglage nach 
Herstellung entsprechend zu lagern und an einem Weiterverarbeitungsort die benOtigten 

20 Dimensionen zu konfektionieren. Hierzu ' weist vorteilhaftenA^eise die, Sauglage 
entsprechende Markiemngsmittel auf. vAe beispielsweise Einfarbungen,.me(allische Ein- 
oder Auflagen Oder Shnliche detektierbare Mitlel, die aktiv Oder passiv uber eine 
entsprechende Detektieaingseinrichtung an der Welterverarbeitungseinrichtung, 
■ beispielsweise zurLageerkennung.wahrnehmbar sind. 

25 ' • . 

Die oben beschriebene Vomchtung emnoglicht, dass einerseits eine Ablage der noch 
nicht voneinander getrennten, aber schon verslegelten Saugmittelschlchten erfoigt. Zum 
anderen, wird ermdglicht, dass vollstandig versiegelte und voneinander. beabstandete 
Saugmittelschichten zusammenhangend gelagert' und anschllefJend einer 
30 Welterverarbeitung zugefuhrt werden. bei der die versiegelten Saugmittelschichten 
zumindest teilyveise Oder auch ganz voneinander gelrennt werden. 
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Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor. dass sine Ablage der einzelnen. 
voneinander gelrennten und versiegelten- Saugmittelschichten erfolgt und einzelne 
Sauglagen einer WeitBrveraiteitung zugefiihrt werden. Beispielsweise werden dia 
einzelnen Sauglagen gemeinsam transportiert, sind jedoch in ihrer Transportverpackung 
schon voneinander getrennt vorliegend. Es besteht die Mdgllchkeit. die- einzelnen 
Sauglagen in iVIagazinen so zu lagem, vorzugswelse zu stapeln, so dass sie 
insbesondera direkt aus den Magazinen in einer Weitetverarbeitungsanlage eingesetzt 
werden konnen. - 

Eine weitere MSglichkeit bel der Hersteliung der Sauglagen besteht zum einen darin. 
dass nicht nur ein, sondem mehrere Saugmittelschichten iibereinander angeordnet 
werden. Diese konnsn aus einheitlichem Material Oder auch unterschledlich sein.' 
Letzteres eriaubl iiber die Auswahl des verwendeten Saugmittels und dessen Vertialten 
beispielsweise eine/j gezielten Fiussigkeitstransporl innerhalb der Saugmittelschichten 
zu erzielen. Auch konnen mehrere Saugmittelschichten ubereinanderllegend 
untereinander getrennt sein. beispielsweise durch eine weitere Lage, einen Klabefilm 
oderShnliches. 

Zum anderen besteht die IVloglichkeit, dass benachbarte Saugmittelschichten in 
Querrichtung versetzl zueinander angeordnet sind. Diese altemierende Anordnung 
eriaubt einerseits, dass beispielsweise unterschledlich lange Sauglagen nebeneinader 
produziert werden kdnnen. Auch besteht die Moglichkeit. dass beispielsweise 
Auftragseinnchtungan filr Bindemitlel oder das Saugmittel selbst vvie auch eine 
Absaugungseinrichtung fur QberschQssiges Bindemittel genauer arbellen. da 
benachbarte Konturen bei einer Bearbeitung weniger gestort werden . 

GemaS einer anderen Ausgestaltung kann eine Sauglage auch durch mehrere Streifen 
gebildet werden, die nebeneinander liagen und nicht voneinander getrennt sind. Das 
ermdglich beispielsweise, dass ein oder mehrere Sauglagen uberelnandergefalfet 
werden. urn somit ein Saugkissen zu bilden. Eine Verslegelung biidet dabei 
vorzugswelse eine Umklappebene. 
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Weiterhin stellt die Erfindung ein© Vorrichtung zur kontrnuierlichen Herstellung einer 
Saugl^e zur Verfugung. Die Vorrichtung weist.zumindBst eine erste Zufuhrung, eine 
zweite Zufiihrung und eine Saugmittelzufuhning auf. Miltels der ersten Zufuhaing kann 
eine erste Lage und mittels der zweiten Zufuhrung eine zweite Lege zugefuhrt werden, 
5 urn dazwischen zumindest eine Saugmlttelschicht anzuordnen. An der Vorrichtung ist 
eine Absaugung angeordnet. um Saugmittel an definlerten Stellen von der ersten Lage 
abzusaugen zur Erzeugung von Unterbrechungen entlang einer Saugmittelstrecke. 

Gemafi einer weiteren unabhangigen Vonichtung zur kontinuierllchen Herstellung einer 
Sauglage mil zumlndest einer ersten ZufDhrung. einer zweiten Zutuhrung und. einer 
Saugmittelzufuhrung ist zumindest ein Steg quer zu einer Bewegungsrichlung auf der 
ersten Lage aufbripgbar, um eine Begrenzungsflache fur aufzutragendes Saugmittel zu 
bilden, wobei der Steg so ausgebiidet ist, dass eine FISche auf der ersten Lage frei 
gehalten wird» um Teil einer Querversiegelurig einer Sauglage zu sein. | 
15 . • ■ ■ ' 

Eine andere, unabhangig davon vorgeschlagenen Vorrichtung zur kontinuierlichen 
Herstellung einer Sauglage weist zumindest eine erste Zufuhrung, eine zweite 
Zufuhmng und eine Saugmittelzufuhrung auf. Mittels der ersten Zufuhaing kann eine 
erste Lage und mittels der zweiten Zufuhrung eine zweite Lage zugefuhrt werden, um 
dazwischen zumindest eine Saugmlttelschicht anzuordnen.. Der Saugmittelzufuhnjng Ist 
eine Bindemitteleinnchtung nachgeordhet, wobei aus der BIndemittelelnrichtung 
diskontlnulerlich ein Bindemlttel auf das Material auftragbar ist. 

Die vorgeschlagenen Vorrichtungen sind einzein Oder gemeinsam integriert in einer 
25 Anlage zur Zusammenfuhrung der ersten iage, der zweiten Lage sowie der zumindest 
einen Saugmlttelschicht einfach oder mehrfach hinterelnander geschaltet anwendbar. 
Dtese Integriemng ermoglicht es, dass die Sauglage kontinulerllch herstelibar ist, wobei 
gleichzeitig ein oder mehrere entsprechende Schritte unternommen werden, die 
nachfolgend zu einem Versiegein von Saugmittel schichten der Sauglage fuhren. Auf 
30 diese Weise getingt as, unterschiedliche Produktlonsschritte innerhalb einer Anlage und 
Vorrichtung vorzusehen. Dadurch gelingt es, Aufwendungen wie auch Zeit einzusparen. 
die ansonsten bei diesen aufierhalb . der Vorrichtung angeordneten 
Verarbeitungsstationen anfallen wurden. . 
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EIne Weilerbildung sieht vor. dass sine Ablageeinrichtung nachgeschaltet ist. die 
■ beispielsweise miteinander verbundene. jedoch durch .vollstSndige Verciegelung 
voneinander getrennte Saugmittelschichten aufnimmt Voi^ugsweise weist die- 
Ablageeinrichtung Detektiemngsmittel auf. mittels denen Abschnitte der Sauglage mit 
und ohne Saugmittelschlcht unterscheidbar sind. Das eriaubt. entsprechend der 
Beschaffenheit der Sauglage ein Ablegen gesteuert vomehmen zu konnen. 

Weiterhin sieht die Erfindung eine Sauglage mit zumindest einer ersten Lage. einer 
1 0 zvveiten Lage und einer Saugmittelschicht yor. wobei die Saugmittelschicht zwischen der 
ersten und derzwelten Lage angeordnet ist. Eine Querversiegelung der Sauglage weist 
ein anderes Bindemittel auf als eine Langsversiegelung. GemaU einer Weiterbildung der 
, Sauglage ist eine aufeuv/endende Kraft zur ZerstOrung einer Querversiegelung 
gegenuber der bei einer Langsversiegelung aufzuwendenden Kraft proBer ©der 
15 umgekehrt. Beispielsweise wird eine Kraft von mindestans 20 N/m^ bis 25 N/m* bendtlgt. 
urn eine Zersterung zu erzielen. Werden' Themnoplasten zur Versiegelung benutzt. ist es 
vorleilhaft, wenn eine HeiBsiegelfestigkeit gemessen wird. die sich vorzugsweise in 
einem Bereich von uber 2 N/15min in einem Heilisiegelbereich von etwa SO'C bis ISO'C 
befindet. Insbesondere werden Werte von uber 6 N/i5mm, vorzugswaise uber 9 
0 N/I5mm im IWaximum vor einer vollstandige ZerstOrung der Verbindung angestrebt Als 
Testmethode ist beispielsweise der Federtest dder audi der Top Wave DTC anwendbar. 

Vorzugeweise weist die Sauglage zumindest ein IVIarkierungsiTiittel auf. anhand derer 
zum Beispiel eine Konfektionienjngslinie, beispielsweise einen Schnitt, eine Faltlinie, ein 
25 Beginn und/oder Ende einer Saugmittelschiciit. eine Posltlonsangabe der Sauglage als 
Bezugspunkl fiir eine Weiterverarbeitungsanlage sowie anderes detektierbar ist Ein 
Oder mehrere Markierungsmittel konnen in der Saugmittelschidit, in ejner Versiegelung 
Oder auch in einer der Lagen angeordnet sein. 

30 Weiterhin sieht die Erfindung eine Absaugvcrrichtung ft3r eine Vomchtung zur 
kontinuierlichen Herslellung einer . Sauglage vor, v^robei die Absaugvorrjchtung so 
ausgebildet ist, dass zumindest eine Stelle zur Absaugung von Saugmaterial auf einer 
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ersten Lage uber ein 6ffnen oder SchlieGen einer Absaugung der Absaugeinrichtung 
.definiert Isl. 

I 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weltsrbildungen sind in der nachfotgenden 
Zsichnung aufgefuhrt. Die dort beschriebenen Einzelheiten und zu einzelnen 
Vorrjchtungen angegebenen Merkmale bezuglich der Herstellung wie auch verwendeter 
Materiaiien. Parameter, Randbedingungen, Aufbauten, Einzelteile und deren 
Zusammenspiel sowie Erlauterungen sind allgemein auch bei anderen Vorrichtungen 
und Verfahren der Erfindung, ob oben Oder hachfolgend beschrieben oder nicht. 
verv/endbar. Insbesondera sind diese mit den" oben und nachfolgend beschriebenen 
Ausgestaltungen zu weiteren vortellhaften Weiterbildungen kombinierbar. Es zeigen: 

Figur 1 : Ein mit Schlitzen versehenes kontinuierlich umlaufendes Band, 

Figur 2; das in FIgur 1 dargestellle Band eingebaut in einer ersten Vorrichtung zur 
kontinulerlichen Hersteilung einer Sauglage. 

Figur 3: • eine zweite Vonlchtung zur kontinuierlichen Herstellung einer Sauglage, 

Figur 4: eine dritte Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung einer Sauglage, 

Figur 5: eine vierte Vonichtung zur Herstellung einer Sauglage, die eine Waize 
aufwelst, 

Figure: eine funft© Vorrichtung mit einer Walze. die an der Oberflache 
Vertlefungen hat, 

Figur 7: eine sechste Vorrichtung mit einem Band, welches Vertlefungen aufweist. 

Figur 8: eine sfebte Vorrichtung mit einer Hohlwaize mit verfinderiichen 
Ansaugoffnungen, 
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Figur"9: eine achte Vorriphtung. die belsplelsweise eine Hohlwaize wi9 aus FIgur 8 ' 
beinhaltet, 

FigurlO: einen Schnitt durch eine Hohlwaize, wie sie aus beispielsweise Figur 8 
. hervorgeht, 

Figur 1 1 : einen Absaugkanal, wie er beispielsweise in einer Vorhchtung nach Figur 9 
einsetzbar ist, 

1 0 Figur 12: eine schematische Ansichl eines Bsispieles einer Ansaugoffnung, 

■Figur 13: . eine neunte Vorrichtung zur Herstellung einer Sauglage, 

Figur 14: eine zehnte Vorrichtung zur Herstellung einer Sauglage,^ 

Figur 15: eine elfle Vorrichtung zur Herstellung Birier Sauglage und 

Figur 16: eine schematische Aufsicht auf eine Sauglage mit einer 
Detektieaingseinheit. 



Fig. 1 zeigt ein Band 1,* dass um eine arsle Rolle 2 und urn eine zwelte Rollie 3 umlauft. 
Das Band 1 weist Schlitze 4 auf. Die Schlitze 4 erstrecken sich quer zu einer 
Bewegungsrlchtung des Bandes 1. Das Band 1 ist vorzugsweise aus eihem 
Kunststoffmaterial gefertigt, welches beispielsweise mittels Fasereinlagen verstarkt ist. 
25 Die im Band 1 enthaltenen Schlitze 4 gehen durch das Band 1 hindurch. Zumindest 
teilweise ist gemafi einer Welterbildung Material benachbart zum Schlitz 4 in Band 1 
verstarkt, so dass bei auf das Band 1 wirkende Spannungen keine Risse auftreten. 

Fig.' 2 zeigt eine erste Vorrichtung 5 zur Herstellung einer Sauglage. Die erste 
30 Vorrichtung 6 weisl die in Fig. 1 dargestellten erste Rolle 2, zwei'te Rolle 3 und das 
Band 1 auf. Weiterhin hat die erste Vorrichtung 5 eine dritte Rolle 6 sowie eine vierte 
Rolle 7. Unn die dritte Rolle 6 und die vierte Rolle 7 lauft ein zweites Band 8. Das zwelte 
Band 8 ist vorzugsweise ein Siebband, kann aber auch keine Offriungen, sondern eine 
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geschlDssene Oberfiache 9 aufweisen. Auf die Oberflache 9 des zweiten Bandes 8 wird 
kontinuierlich eine Lage aufgebracht, auf die wiedemm eine Saugmittelschicht 10 
aufgetragen wlrd. Das Band 1 sowie das zweite Band 8 bewegen sich vorzugsweise mit 
gleicher Geschwindigkeit, so dass die Saugmittelschicht 10 In Richtung des Pfeiles 
i fortbewegt wird. In dem durch das Band 1 sowie der ersten Rolle 2 und der zweiten 
RolleS gebildetea Hohlraum 11 ist eine Absaugung 12 anordbar. Die Absaugung 12 ist 
scliematisch angedGutet und, |<ann beispielswelse miltels ein.es im Hohlraum 11 . 
angeordneten Kastenprofils verwirklicht werden. In dem Kastenprofil herrscht 
beispielswelse ein gegenuber dem Umgebungsdruck niedrigerer Druck. Dadurch kann 
10 das in unmltteibar NShe zu den Schlitzen4 angeordnete Material der 
Saugmittelschicht 10 abgesaugt werden. Vorzugsweise ist dazu das zweite- Band 8 
zumindest teilweise poros Oder in anderer Art und Weise luftdurchfassig. GemaH einer 
weiteren Ausgestaltung wird in einem zweiten Hohlraum 13, der durch die drllte Rplle 6, 
die vierte Rolle 7 .und das zweite Band 8 gebildet wird„.ein UberdrucK zumindest- 
15 teilweise .aufgepragt. so dass das abzusaugende ^ylaterial der Saugmittelschicht 10 
ebenfalls in die Absaugung 12 gelangt. Die Absaugung 12 wiederum muss jedoch nicht 
im ersten Hohlraum 11 angeprdnet sein. Vielmehr kann sle auch im zweiten 
Hohlraum 13 vorliegen. Welterhin besteht die Moglichkeit, dass die Absaugung uber 
einen grfiGeren Bereich erfplgt. so dass die Schlitze 4 einen iangeren Weg durch die 
20 Absaugung 12 durchqueren. Dadurch gelingt es, vorzugsweise mit relativ geringen 
Drucken das Material vom zweiten Band 9 abzuheben und dauerhaft zu entfemen. 
GemaU einer Weiterbi'ldung, die hler nicht naher ausgefuhrt'lst, besteht die Moglichkeit, 
mit zumindest einem Druckgradienten innerhalb der Absaugung zu' arljeiten. 
' Beispielswelse wlrd bei Durchschreiten der Schlitze 4 durch die Absaugung 12 der 
25 Druck zunehmen bzw. abnehmen. Die -Daickabhahme beziehungsweise -zunahme 
kann dabei schlagartig erfolgen. Ermoglichbar 1st dieses belspielsweise mittels einer 
Druckreduzierung sowie auch uber verschiedene DruckanschlQsse an der 
Absaugung 12 selbst. 

30 Fig. 3 zeigt eine zweite Vonichtung 17 zur kontinulerilchen Herstellung einer Sauglage. 
Auf einem Ablageband 14, welches urn eine erste Laufrolle.15 und urn eine zweite 
La uf rolle 16 umlaufl, wird v^ederum die Saugmittelschicht 10 "kontinuierlich abgelegl Die 
zweite Vorrichtung17 weist eine Absaugeinrichtung 18 auf. Die Absaugeinrichtung 18 
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ist oberhalb des Ablagebandes 14 angeordnet. Sie weist ein Rollensystem 19 auf, Ober 
das Absauger20 fortbewegt warden. Die Absauger20 sind untereinander uber ein 
FQhrungssyslem aus elnem erst©n Verbindungsband 21 und einem zweiten 
Verbindungsband 22 untereinander verbunden. Vorzugswelse Ist der jeweilige Ab'stand 
der Absauger 20 veranderbar. Ebenso sind das ©rste und das zv/eite • 
Verbindungsband 21, 22 so ausgebildet, dass zusatzliche Absauger 20 eingesetzt 
werden i<ennen. Die Absauger werden uber das Rollensystem 19 auf einem oberen 
Pfad23 entgegengesetzt zu einer Bewegungsriditung des Ablagebandes 14 gefuhrt. 
Durcli Ufnlenkung mittels des Rollensystems 19 werden die Absauger 20 entlang eines 
10 unteren Pfades24 In die gleiclie RIchtung wie die Bewegungsrichtung des 
Ablagebandes 14 gefuhrt. Dabel kommt es dazu, dass elne untere Offnung25 eines 
Absaugers20 langsam der Saugmitteischicht 10 angenahert \vird, Der Absauger 20 
weist beispislsvyelse an einem zur untaren. Offnung 25 angeordneten 
entgegengesetztem. Ende einen Saugstutzen 26 auf. Der Saugstutzen 26 jst mit einer 
15 Unterdruckelnlielt verbunden. die hier nicht nah'er dargestellt ist. Durch das iangsame 
Annahem der unteren Offnung 26 auf das Ablageband14 hin wird Material in 
unmiltelbarer Nachbarschafl zur unteren Offnung 25 abgesaugt. Vorzugswelse ist die 
Absaugeinrichtung 18 so angeordnet, dass das untere Ende 25 bis auf das 
Ablageband 14 vorstdfit. Dadurch Ist sichergestellt, dass die Saugmitteischicht 10 in 
diesem Bereich vollstandig entfernt -wird. Der Umfang der Absaugung der zur unteren 
Offnung 25 unmiltelbar benaclibarten Saugmitteischicht ist uber verschiedene 
Parameter einstellbar. Dazu gehoren beisplelsweise die Umlaufgaschwindlgkeit des 
Ablagebands 14 sowie des Rollensystems 19, eine Einstellung der jewelligen 
Geschwlndigkaiten (auch mdglich.ist die Einstellung einer Geschwindigkeitsdifferenz 
25 zvMSchen Ablageband 14 und der Absauger 20), die Ausgestaltung der unteren 
Offnung 25, beispielsweise zusatzliche Absaugoffnungen enljang der zumindest In die 
Saugmitteischicht 10 eingreifenden Lange des Absaugers 20, ein Luflvolumenstrom wie 
auch ein Volumen selbst, das abgesaugt, eine. Gasdurchlassigkeit des' 
Ablagebandes 14, eine Vorverarbeitung der Saugmitteischicht 10 (beispielsweise kann 
30 diese als lockeres Pulver unterschiedlicher Komdurchmesserkonsistenz voriiegen, als 
von/arfestigtes Saugmittelmaterial wie auch beispielsweise in Form von untereinander 
^lefe5tigter KOrner, insbesonders verklebter Komer, vorzugswelse als verhSrtete 
Schichl). Bei der in Fig. 3 wie auch Fig. 2 dargesteilten Vorrichtungen sind vorzugswelse 
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die mit der Saugmittelschicht 10 unmittelbar in Kontakt geratenden Oberflachen so 
ausgebildel, dass die Saugmittelschicht 10 nicht an diesen Oberflachen haften . bleibt, 
wenn dies© Oberflachen yon der Saugmittelschicht 10 entfernt .wenden. Dieses erfolgt 
beisplelswelse uber eine entsprectiende Auswahl des Materials der Obertlache. einer 
entsprechenden Oberflachenvergutung beispielsweise In Fomri einer Beschlchtung. 
Insbesondere wii;d angestrebt. dass die Adhaslonsnelgung dieser Oberflache gegenuber 
der SauginittelschichtIO geringer ist als eine Fesligkeit und damit Integritat der 
Saugmittelschicht 10 an zumindest ihrer Oberflache, Insbesondere auch uber den 
gesamten Materialquerschnitt der Saugmittelschicht 1.0. 



Fig. 4 zelgt eine dritte Vorrichtung 27 zur Herstellung einer Sauglage. Die Vorrichtung 27 
verwirkiicht ebenso v/ie die aus Fig. 3 dargestedte zwelte Vorrichtung 17 die Idee eines 
teilflachigen Kontaktes einer Absaugung mit der Saugmittelschicht 10. Vorzugsweise ist 
dieser tellflachige Kontakt auf einer Absaugeinrichtung wie_Jn Form eines. Absaugers 
15 beschrankt Fig; 4 zeigt eine Ausgestaltung, bei der auf einem Transportband 28 das 
Material einer Saugmittelschicht 10 in Richtung des Pfeiles fortbewegt wird. Die dritte 
Vorrichtung 27 waist eine ebenfalls umlaufende Absaugvorrichtung.29 auf. Die' 
Absaugvomchtung hat eine erste Transportrolle 30, eine zwelte Transportrolle 'SI sowie 
ein Fuhrungsband 32. Im Fuhmngsband 32 sind Saugstutzen 33 eingelassen. Die 
Saugstutzen 33 werden durch das Fuhrungsband 32 urn die TransportroHen 30, 31 
gefuhrt. Dabei treten sie in Kontakt mit der Saugmittelschicht 10. In einem Inneren 34 ist 
ein Saugkasten 35 angeordnet. Gelangen die Saugstutzen 33 mit dem Saugkasten 35 in 
Kontakt, wird das im Bereich der Saugstutzen 33 angeordnete Material der 
Saugmittelschicht 10 abgesaugt Der Saugkasten 35 ist vorteilhaftenveise so 
25 ausgebildat, dass ein Absaugen aufhort, bevor die Saugstutzen 33 keinen Kontakt mehr 
. mit. der Saugmittelschicht 10 bzw. mit dem Transportband 28 haben. Dadurch wird 
verhindert, dass bei einem Abheben der Saugstutzen 33 dUrch Weiterfuhrung entlang 
der zv/elten Transportrolle 31 noch selilich Material von der Saugmittelschicht 10 
abgesaugt. oder auch wieder zuruckfallen konnte. Vorzugsweise weisen die 
30 Saugstutzen 33 der Fig. 4 wie auch beispielsweise bei anderen technischen 
Weiterblldungen jn die Saugmittelschicht 10 eingreifende oder angrenzende 
Vorrichtungen eine derartige Geometrie auf, dass ein Randbereich 36 weitestgehend 
unbeschadigt bleibt. Durch entsprechende Gestaltung, beispielsweise in konischer, in 
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gerundeler, in konvexer, kegellger oder sonstlger Art und Welse, besteht di© 
Mfiglichkeit, einen genau definierten Randbereich 36 innertialb der Saugmittelschicht 10 
nach erfolgtar Absaugung zu erfiaiten. 

Fig. 5 zeigt eine vierte Vorrichtung 37 zur HersteHung einer Sa.uglage. Die vierie 
Vorrichtung 37 weist anstatt eines umlaufenden Bandes eine Trommel 38 auf. um eine 
Absaugung von Material der Saugmittelschicht 10 zu erzielen. Die Trommel 38 1st ein 
Hohlzylinder, in dessen auReren Rand 39 Einsatze 40 angeordnet sind. Anstatt der 
Bnsat2e*40 kann die Trommeloberfiache auch mit Bohrungen oder entsprechend 
10 geformten Ausstulpungen versehen sein. Vorzugsweise 1st ein Tell der Einsatze 40 von 
. der Oberflache der Trommel 38 hervorstebend und kann auf diese Art und Weise in die 
Saugmittelschicht 10 eingreifen. Im Inneren der Trommel 38 (st eine Saugvorrichtung 41 
angeordnet. Die Saugvorrichtung 41 welst eine erste Begren2ung42 und eine zweite 
Begrenzung43 auf.. An einem jeweiligen Ende44,der Begrenzungen 42, 43 wird mit 
15 einer inneren , Oberflache 45 der Trommel 38 dlchtend abgeschlossen. Ober eine 
Abfuhrung46 gelangt das von der Saugmittelschicht 10 abgesaugte Material 
vorzugsweise zu einer .Wellerverarbeilungsstation,' wo das Material aufbereltet und In 
den Prozess wieder zuruckgegeben werden kann. Die erste Begrenzung 42 wie auch . 
die zweite Begrenzung 43 stnd vorzugsvveise verstellbar, wo'durch die Absaugung bzw. 
20 der Umfang der Absaugung einstellbar ist. Diese Verstelimogiichkeit ist durch Pfeile 
angedeutet. Die Einsatze 40 erstrecken sich vorzugsweise ISngs in Parallelitat zur 
Achse der Trommel 38,.GemaB ejner Weiterbildung weisen sie eine derartige Geometrie 
auf, die es ermdglicht, dass der zuerst mit der Saugmittelschicht 10 in Konlakt treteride 
Bereich der Einsatze 40 ein Ausstechen von Materiaf der Saugmittelschicht 10 
25 ermoglicht Dieses ist Insbesondere dann vorteilhaft, wenn die. Saugmittelschicht 10 
schon eine gewisse Festlgkeit an ihrer Oberflache aufweist, beispielswelse durch eine 
vorherige Verhartung wie sie durch Erhitzen erzielbar ist. Weiterhin kann eine ^ufXere 
Oberflache 47 der Trommel 38 so gestaltet sein, dass sie pragend^ auf die Oberflache 
der Saugmittelschicht 10 wirkt. Belsplelswelse ist auf diese Weise eine Gestaltgebung 
3d an der OberflSche der Saugmittelschicht 10 mGglich. Diese Gestalt kann belsplelswelse 
konvex. konkav, welllg, zickzackformig oder In sonstiger Weise sein. Angedeutet wird 
dieses durch eine strichlinisrte Linie entlang eines Abschnittes 48 der 
Saugmittelschicht 10. DIeser erste Abschnitt48 ist von einem nadifolgenden zwelten 
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Abschnitt49 in Querriditung zur Bewegungsrichtung des die SaugmittelschichtIO 
tragendea Laufbandes 50 getrennt .Die vor der Trommel 38 noch zusammenh^ngende 
Saugmittelschicht 10 weist aufgrund der Absaugung Unterbrechungen 51 auf. DIbsb 
Unlerbrechungen 61 konnen in Langs- wie auch in Querrichtung zur Bewegungsrichtung 
5 des Laufbandes 50 angeordnet sein. Vorzugswelse sind die Unterbrechungen .51 so 
ausgefuhrt, dass sich kein Saugmateria! auf dem Laufband 50 in diesen FISchen 
befindet. Das Laufband 50 kann auch wie bei den vorherigen Vorrichtungen 
luftdurchlassig ausgebildet sein. Eine weitere I\.^cglichkeil besteht darin, . ein • 
mehrschichtiges Laufband 50 vorzuselien, wobei vorzugsvveise jede dieser Schiditen 

10 eine unterschiedllche PorOsltSt aufweist Insbesondere nimmt die Porositat von. der 
unmittelbar mit der Saugmittelschlcnt 10 in Kontakt geratendeh Schicht bis zu der am 
weitesten entfemten ab, Auch kann das l_aufband 50 so ausgestaitet sein, dass es eine 
Art Tragerschicht hat, die in der Lage ist, die no^Jvendigen Festigkeitseigenschaften fur 
einen langandauernden Betrieb zu sichern. Weitere Schichten an oder. um diese 

15 TragersGhiclit konnen weitere Funktionen aulweisen: belspielsweise verbesserte 
Aufnahme der Saugmittelschicht. gute . Durchl^ssigkeit und kanalwirkung 
durchstromender Luft etc. 

Fig. 6 zeigl eine fCinfte Vomchtung 52 zur Herstellung einer Sauglage. Die ftinfte 
20 Vorrichtung 52 hat eine Auftragstrommel 53. Eine Oberflache 54 der Auftragstrommel 53 
kann glatt sein, insbesondere auch aufgerauht oder aber auch Mulden aufVveisen. Auf 
die Oberflache 54 bzw. die IVlulden v/ird uber eine Saugmittelschichtzufuhoing 55 
Saugmittelmaterlal 56. zugefQhrt. Die Saugmittelmaterialzufuhrung kann belspielsweise 
kontinuierlich wie auch diskontinuierticb erfolgen, so dass vorzugsweise Abschnllte an 
25 Saugmittelmaterlal 66 entstehen, die untereinander getrennt vorliegen. BeispielSNfvelse 
kann eine Auftragswalze 57 der Saugmittelschichtzufuhrung 55 Unterteilungen 
aufwelsen, so dass nicht nur eine Trennung von Saugmittelmateriat 56 in Querrichtung. 
das heilit parallel zu einer Achse der Auftragstromma) 53, sondern auch in 
Umfangsrichtung der Auftragstrommel 53 beispleisweise in Form von Spalten arfolgt. 
30 Vorzugsweise erfolgt ein Auftrag mit Saugmittelmaterial 56 zumindest in unmittelbarer 
Nachbarschaft zum hOchsten Punkt der Auftragstrommel 53. Insbesondere kann ein 
Auftrag auch etwas vor diesem Punkt 58 vollzogen werden. Dadurch wird gewahrlelstet, 
dass sich ein gleichmSSiger Materialauflrag auf der ALrftragstrommel 53 vollzlehL. 
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Vorzugsweise nicht allzu w^M von dem Auflragen des Saugmittelmaterials 56 wird uber 
-eine erste Zufuhrung59 eine erste Lege 60 zur Auftragstrommel 53 gefuhrt upd in 
Kontakt mit dem Saugmittelmaterial gebracht Durch Anpressrollen 61 wird 
gewahrleistet. dass das Saugmittelmaterial 66 wie auch die arste Lage in Ihrer Position . 

5 verbleiben. Vorzugsweise v/ird uber eine Bindemitteleinrlchtung 62 ein Bindemittel auf 
.die erste Lage 60 so aufgelragen, dass das Bindemittel quer zu 'einer 
Bewegungsrichtung der ersten Lage 60 zwischen getrennt vonelnander angeordnelen 
Saugmittelschichten zum Liegen kommt. In Anschluss hieran wird eine zweite Lage, die 
hier nicht naher dargestellt ist, auf die erste Lage 60 und das Saugmittelmaterial 56 

10 aufgebracht. Dort, wo uber di© Bindemitteleinrichtung 62 ein BindGmittel vorhanden ist, 
. wird eine Querversiegelung der so entstandenen Sauglage erzi.eit. 

□ne Weiterbildung dieser funften Vorrichtung 52 sieht vor. dass der 
Saugmlttelschichtzufuhfung 55 eine zweite Bindemitteleinrlchtung.53 nachfolgt. Es 

15 besteht ebenfalls die Mogllchkeit, dass die zvv'eite Bindemitteleinrichtung 63 auch In 
Bewegungsrichtung der Auftragstrommel 53 vor die Saugmittelschichtzufuhrung 
angeordnet ist. Weiterhin wird Qber eine gestrichelt angede'utete Lagenzufuhrung 64 ein 
Lagenmaterial 65 mit Saugmittelmaterial 56 bzw. einem Bindemittel beaufschlagt. Ober 
die erste Zufuhrung 59 erfolgt anschlieliend die Zufuhrung der dann zweiten Lage 66, so. 

20 dass von der Auftragstrommel 53 eine Sauglage 67 fortgefuhrt wird. Diese weist 
vorzugsweise schon sine Quer- wie auch Langsversiegelung auf. Beispielsweise kann 
dazu die zweite Bindemitteleinrichtung 63 nicht nur in der Lage sein, diskontinuierlich 
Bindemittel zuzufuhren. Vielmehr besteht auch die Moglichkeit, dass die zweite 
• Bindemitteleinrichtung 63 in gewlssen Abschnitten eine kontinuierliche 

25 Blndemlttelzufuhrung gestattet. Sofern unterschiedliche Bindemittel fQr 
Querversiegelung und Langsversiegelung eingesetzt warden sollen» ist beispielsweise 
eine zusatzllch, der zweiten Bindemitteleinrichtung 63 vor- Oder nachgeordnete 
Bindemitteleinrichtung, die hier nicht naher dargestellt ist, vorgesehen. Dies gestattet 
jeweils getrennte Bindemittelzufuhrungen, die entsprechend der Art des Bindemittels mit 

30 unterschiedlichen Drucken wie auch Temperaturen betrieben werden konnen. 

Fig. 7 zeigt eine sechste Vomchtung 68 ziir Herstellung einer Sauglage, die ein Band 69 
einsetzt Das Band 69 kann eine aufgerauhte OberflSche aufweisen. Eine Aufrauhung. 
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fuhrt dazu, dass das von siner Saugmittelzufuhreinrichlung 71 zugefuhrte Saugmitlel 72 . 
kontinuierljch Oder, wne dargestellt, partiell auf dem 3ancl 69 abgelegt und dort einer 
guten Haftung unterworfen ist. Desweiteren kann das Band 69 Vertiefungen 70 
aulweisen. In diese Vertiefungen wird Saugmitlel 72 eingsbracht Obers.chussiges 
5 Material kann beispielsweise in das Innere des Bandes 69 gefuhrt werden. Dazu kann 
das Band 69 beispielsweise maschengilterartig aufgebaut sein, so dass Saugmittel 72 
nur auf den entsprechend vorgesehenen Flachen sich ablagem kann. Auch besleht die 
Moglichkeit, dass uberschussiges Saugmittel 72 abgesaugt wird. Der 
SaugmittBlzufuhreinricintung 71 nachgeordnet Ist eine LagenzufQhreinrichtung 73. Ober 
10 die Lagenzufuhreinrichlung 73 kann eine erste Lage74 auf das Band 69 gefOhrt 
werden. Anpressroilen 75 tragen dafur Sorge.'dass das Saugmittel 72 be! Oberfuhrung 
von einer grofien Rolle.76 hin zu einer nachfoigenden Abl5serolle 77 in Position auf der 
ersten Lage verbleibt. Die Abloserolle 77 ist, wie vorzugsweise bei alien Losungen, die 
einen direkten Kontakt zwischen Saugmittel bzw. Saugmitjt^lschicht bzw, .den Lageri 
15 haben, vorzugsweise so ausgestaltet, dass eine Ablosung einer- Oberflache des in 
Beruhoing mil den vorgenannten nictit zu einer Zerst5rung der gewunscliten Anordnung 
von Saugmittelschicht zu der einen oder den belden Lagen fCilirt. Vorzugsweise Ist der 
Abloserolle 77 eine EinstellroUe 78 nachgeordnet. Abloserolle 77 wie Einstellrolle 78 
sind insbesondere so gegeneinander verschiebbar, dass ein Ablosewinl^el 79 einstellbar 
20 ist. Fur eine ausreichende Spannung im Band 69 kann uber Ausgleichsrollen gesorgt 
werden, die hier nicht nSher dargestellt sind. Eine hier nicht nSher dargestellte 
Zufuhrung von Bindemittel erfolgt beispielsweise nach Ablosung der ersten Lage 74 von 
der Abloserolle 77. 

25 Fig, 8 zeigt eine bevorzugte Losung. Dargestellt ist in schematischer Ansiclit eine siebte 
VomchtungSO zur Herstellung einer Sauglage, die eine. HoliKvalzeSI mil 
veranderlichen Ansaugoffnungen 82 aufweist Die Ansaugoffnung 82 verlauft uber einen 
Winkelbereich 83. Dieser Winkelbereicli 83 ist einstellbar durch Verschiebung von in der 
HohiwalzB 81 angebrachten ersten Sperrsegmenten 84 ^ und zweiten 

30 Sperrsegmenten 85. Die ersten Sperrsegmente 84 wie audi die zweiten 
Sperrsegmente 85 sind jeweils untereinander verbunden, so dass In der Hohlwaize 81 
ein innerer Zylinder drehbar angeordnet ist. Der innere Zylinaer mit Sperr- und 
Saugsegmenten dreht sIch, wShrend die restlichen Elemente vorzugsweise fest stehen. 
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Durch Verstellung der ersten und zweitsn Sperrsegmente 84. 85 kann der offene 
Winkelbereich 83 verandert werden, Entlang des offenen Wmkelberelches 83 wifd eine 
Verbindung zwischen einer Ableitung 86 und eiher Ansaugung 87 hergestellt. Daruber 
ist steuerbar, wieviel Saugmittet 88 von einer ersten Lage 89 abgesaugt wird. Die Art der 

5 Absaugung ist beispielsweise weiterhin Qber den angelegten Druck90. uber eins 
Unge 91 der Ableitung, uber sine Lange 92 der Ansaugung 87, uber einen Abstand 93 
zv/ischen dem Saugmittel 88 und einer Ansaugfiffnung 94 der Ansaugung 87, deren 
Geometrien und anderen Parametern beeinflussbar. Weiterhin wird das 
Absaugverhaiten durch die Geometrie der Ansaugoffnung 94, durch- Ausbildung einer 

10 mogiichen Pulsation, durch eine Geslaltung des Transportbandes 95 fur die erste 
Lage 89 sovAe weiterer Parameter bestimmt. Das Transportband 95 vfeist, wie hier 
dargestellt, Offnungen 96 auf. Vorzugsweise ist es ein Siebband. Die Offnungen 96 
erieichtern einen Luftdurchtritt durch die erste LsgeBQ und damit.ein Absaugen des 
Saugmittels 88, Die. Vorrichtung 80 erlaubt ein Einstelien der Absaugung. Durch 

15 VerSnderungen von beispielsweise der Umdrehungsgeschwindigkeit der Hohlwaize 81 
in Abhangigkeit von der Bandgeschwindigkeit oder der .Segmenteneinstellung im 
inneren Zylinder ist die-Vonichtung 60 auf unterschiedliche Saugmitlellangen, ^breiteri 
wie auch Herstellungsgeschwindigkeiten anpassbar. Die Geschwindigkeit des Inneren 
Zyiinders wird ermittelt aus einem rezlproken Wert, der gebildet wird aus der Anzah! der 

20 ■ Segmantpaare rhultipliziert mit einer' intervallzeit. Die Intervallzeit g(bt das Verhaltnis 
einer Saugmitteliange addiert urn eine sich in Bandbewegungsrichtung daran 
anschlieliende Lange einer saugmillelfreien Stella in Bezug zu der Bandgesd^windjgkeit 
an. 

25 Fig, 9 zelgt belsplelhafl einen grolieren Ausschnitt einer Vorrichtung 97 zur Herstellung 
einer Sauglage. In diese Vorrichtung 97 ist beispielsweise die in Fig. 8 dargestellte 
siebte Vorrichtung 80 integrierbar. Von einer ersten Abwickelstation 98 v^nrd eine erste 
Lage 99 und von einer zwelten Abwickelstation 100 eine zweite Lage 101 einer 
Weiterverarbeitung zugefuhrt. Weiterhin besteht die Moglichkeit, anstatt einer ersten und 

30 zwelten Abwickelstation 98, 100 auch einen In-line-Prozess zur Herstellung der 
abgewickelten Lagen zu fahren. Das bedeutet. das Material der ersten bzw. zwelten 
Lage 99, 101 wird direkt vor der Weiterverarbeitung hergestellt Auf die erste Lage 99 
wird uber eine Saugmittelzufuhreinrichtung 102 eine SaugmittelschichtIO auf die erste 



IS *s 



3d0yn3 ShlBTvQMMOM VSfl 



(06 uoA zz 9l!9S) l0980t^UtS0/l020 0reoxyd:SAN UOA 2LZZi^ :JN eOXVd WSt 20*SO eo Luniea 



20 

Lage 99 aufgebracht. Die Saugmittelzufuhreinrichtung 102 ist an eine MIscheinhGll 103 
angeschlossen. Die Mischelnhelt 103, beispielsweise ein Rotationsmischer, steht 
wiederum in Verbindung mit Vorratsbehaltern 104. In den Vorralsbehaltem 104 sind 
beispielsweise unterschiedliche Materialien fur die S^ugmittelschicht gelagert. die einer 
5 ^ yorgsbbaren Rezeptur enlsprechend in der MIscheinheit 103 vermischt und Qber die 
Saugmilteizufuhrelnrlchtungl02 ais Saugmittelschlcht 10 aufgetragen werden. 
Beispielsweise kann in den Vorratsbehaltern 104 Superabsorber, Cellulose, BIndemittel, 
Additive. Geruchsstoffe, Zeolite, Fasermaterial, allein Oder auch in Mischung vorliegen. 
Auch konnen weitere, ubiicheweise einsetztbare l\^aterialien allein Oder in Mischung in 

10 . den Vorratsbehaltern 104 vorgelagert sein. Ein weiterer Vorteil der Anordnung von ein 
Oder mehreren Vorralsbehaltem ist es, dass der kontinulerllche Prozess ohne 
Unterbrechung zum Nachfullen von entsprechend geeignetem Material fortgefuhrt 
warden kann, indem vom einen zum anderen Vorratsbehalter die Zuleitung 
umgeschaltet wird., Nachdem die Saugmittelschicht lO^auf die erste Lage 99 

15 aufgelragen ist. werden diese der siebten Vorrlchtung 30 zugefuhrt, Dort wird das 
Saugmaterigl lailflachig von der ersten Lage entfernl Nebsn einem Absaugen sInd auch 
weitere IVIoglichkelten vorhanden, wie beispielsweise ein mechanlsches Abstreifen eines 
Tells der SaugmittelschichtlO. Urn bei einem Absaugen einen ' einheitlichen 
Absaugdruck einstellen zu.kdnnen, wird beispielsweise dieser geregelt. Dazu kann eine 

20 Drosselung, insbesondere auch eine BypasslCsung, eingesetzt werden. Miltels der 
Bypasslosung . wird insbesondere ein Teilluftstrom absichtlich erzeugt. der dazu 
eingesetzt wird. eine Forderung von Pulver zu einem Zy Won 106 zu erlsichtern. Auch 
bestehl die Mdglichkeit, die Unterdmckerzeugungselnheit 105, beispielsweise ein 
Ventilator, drehzahlgeregelt auszufiihren. GemSR einer Ausgestaltung wird das 

25 abgesaugte Saugmaterial beispielsweise uber eine Jrenneinrichtung, hier dargestellt 
durch den Zyklon 106, vom Absaugluftstrom getrennt. Nach entsprechender 
Aufbereitung wird das so zuruckgewonnene -Saugmaterial wleder in den Kreisiauf 
zurQckgefOhrt. 
». 

30 Nachdem gemaS der Ausgestaltung nach Fig. 9 von der SaugmittelschichtlO 
Saugmaterial abgesaugt wurde, wird die erste Lage 99 In eine Helzungsstrecke 107 
gefuhrt. Durch die dort auftretende Warmeubertragung * wird beispielsweise bei 
Zufuhrung von Polymermaterial im Saugmittel 72 letzteres aufgeweicht, wenn nicht gar 



3doan3 SN3AOMN0N" vas 



T0989t'UT96t' 'SQ^t'T. 2002/S0/SQ 



(06 uoA £Z ai!9S) l.0980l7l.Zl-SO/t030*Oi e9XVd*SAN uoa 21Z£19 :JN €9XVd W9l 20'90'eO ujruea 



21 

zum Schmelzen gebracht. Dadurch kleben die Korner des Saugmaterials untereinander 
und bilden eine stabile Saugmittelschicht auf der ersten Lage 99 auf. Weiterhin fuhrt 
eine entsprechende Aufheizung daruber hinaus zu einem-, Anhaften der 
Saugmittelschicht an der Oberflache der ersten Lage 99. Bei einer hier. nicht naher 
5 dargestellten Abwandlung der Vorrichtung97 erfolgt ein Aufheizen mittels einer 
Helzungsstrecke 107 vor einem teilweisen Entferneh der Saugmittelschicht 10 von der 
ersten Lage 99. Vorzugsv/else wird das Entfernen inbesondere mittels mechanischer 
. Einwirkung erzeugt. Dazu sticht beisplelsweisa eine entsprechend geformte Waize Oder 
Obernache, die beispielsweise • durch ein umlaufendes Band gefOhrt wird. in die 
10 Saugmittelschicht 10 ein und entfernt dabei diese in einem gewunschten Berelch. Eine 
vprverhartete Saugmittelschicht 10 hat den Vorteil, dass Krafte. die auf diese Schicht 
ein\Mrken, grofiar sein konnen, bevor eine ungeyvollte StOmng der ubrigen Bereiche der 
Saugmittelschicht auftrltL 

15 Der Heizungsstrecke 107 in Fig. 9 nachgeschaltet . sind eine erste 
Bindemittelelnrichtung 108 und eine zweit'e Bindemitteleinrichtung 109. Ober die ersta 
Bindemitteleinrichtung 108 wird in Bewegungsrichtung der ersten Lage 99 ein erstes 
Bindemittel aufgetragen. das aufgmnd seiner transversalen Anordnung im weitereh 
Verlauf zu einer Langsversiegelung z^MSChen der ersten und der zweiten Lage 99, 101 

•20 fuhrL Dazu wird das erste Bindemittel in einem Zwischanraum aufgetragen, der 
•vorzugsweise frei von Saugmittel ist. Ober die zweile Bindemitteleinrichtung 109 wird ein 
zweites Bindemittel auf die erste Lage 99 aufgetragen. Das zweite Bindemittel wird so 
aufgetragen. dass es nachfolgend zu einer Querverslegeiung bei einer Sauglage 110 
fuhrt. Das erste wie auch zweite Bindemittel kann aul^espruht, durch direkten Kontakt 
25 eines Auftragkopfes aufgetragen oder in anderer Weise auf die erste Lage 99 
aufgebracht werden. Eine weitere Mogiichkeit, das zweite Bindemittel aufzutragen. ■ 
besteht darin, die zweite Lage 101 entsprechend zu benetzen. Beispielsweise kann 
dieses mit einer mit Auftragsfiachen versehenen Waize als dritte 
Binctemitteleinnchtung 111 erfolgen. Gemaft einer Weiterbildung weist die Oberflache 
30 der .dritlen Bindemitteleinrichtung 1 1 1 Erhebungen auf, die in entsprechend zur 
Fortbewegung der ersten Lage 99 synchronisierter Umdrehungsgeschwindigkeit mit 
einem Bindemittel benelzt warden. Das Bindemittel wird a'nschlieBend auf die 
Oberflache der zweiten Lage 101 aufgebracht Insbesondere bei dieser Losung besteht 
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die Mdglichkelt, dass die dritte Bindemitteleinrichtung 111 in standigem Kontakt mit der 
zweiten Lage 101 steht 

Die'erste Lage 99 und die zweite Lage 101 warden nach dem Auftragen des oder der 
5 Bindemittel mit der zwischen ihnen angeordnelen Saugmittelschicht 10 iiber eine 
Andruckeinheit1l2. in diesem Falle einen Kalander. zu einer Sauglage 110 gebildel. 
Der Kalander kann zuniindest an einer Walzenobeitiache strukturiert sein. Die Struktur 
liat beispielsweise die Aufgabe, die Saugmilteischichten zu formen und/bder eine 
• Verslegelung der Saugmittelschichten zu bewi'rken. Die Sauglage 110 wird gemSfl der 
10 hisr dargestellten Ausgeslaltung uber eine Wickelelnrichung 113 lagerungsfahig. 
Deswelteren be^teht gemafi einer Weiterbildung die Mogllchkeit, die Sauglage 110 
direkt in eine Welten/erarbeltungseinrichtung zu leiten, in der die Sauglage 
beispielsweise transversal wie auch quer zu einzelnen Saugpackclien 
auselnanderdividiert wird. Die einzelnen Saugpackchen, diejiier nicht naher dargestellt 
15 sind. werden dann in Produkten wie beispielsweise Hygienearlikein, Wischtucharn. 
Olaufs.augtuchem oder anderem eingesetzt. 

Fig. 10 zeigt eine schematisdie LSngsansicht durch die Hohlwaize 81 aus Fig, 8. Die 
Hohlwalze81 weist fur ihren inneren Hohlkern113. uber den ein Unterdruck zur 

20 Ansaugung B7 zur Verfugung gestelll wird, eine Lagerung 1 14 auf. pie Lagerung 1 14 ist 
beispielsweise jeweiis an der ersten StimseiteHS und zweiten" Stirnselte 116 
angeordneL Eine Verblndung 117 zur nicht naher dargestellten 
Unlerdruckerzeugungseinheit wird' uber eine beispielsweise sich ' mltdrehende 
Drehdurchfuhoing 118 hergestellL Die Drehdgrchfuhrung 118 ist gasdicht ausgefuhrt, so 

25 dass bei der Obertragung des Unterdruckes keinerlei Leckage auftritt Damit uber eine 
Lange 1 19 der Hohlwaize Qberall der gleiche Unterdruck zum gleichen Zeitpunkt aniiegt, 
weist der innere Hoh!kern113 vorzugsweise ventilartige Einbauten auf. so dass ein 
MIndestunterdruck nach Offnen der Absaugung ,und Beginnen des Entfemens von 
Saugmaterial gleichformig erfolgt. Auf diese Weise sind Saugmittelschichten 10 

30 herstellbar, die eine baliebige Lange 120 aufwei'sen konnen, beispielsweise zwischen 46 
mm und 181 mm, Langere Saugmittelschichten sind dabai ohns waiteres herstellbar. 
Ein Abstand 121 in Langsrichtung zwischen Saugmittelschichten kann stufenios 
eingestellt werden. Er betr^gt vorzugswelse • zwischen 60 mm und 25 mm. Eine 
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Breite 122 der Saugmittelschichten ist beliebig einstellbar und betragt beispielsweise 
zwiscben. 6 mm und 50 mm. Genaue AbmaBe der Saugmittelschichten han^en von 
verschiedensn Para'metern ab. Einfluss hat zum einen der spatere Einsalzzweck im 
Produkt, die Produktlonsgeschwindigkeit. die verwendeten Materialien sov^fle deren 
aufzutragenden Dicke. Kontinuierlich Jassen slch Saugmittelschichten beispielsweise auf . 
einer Breite 123 dar ersten Lage von 100 cm und mehr anordnen. Die angegebenen 
Dimensionen slnd auch mittels der anderen Vorrlchtungen und Verfahren erzielbar. 

Fig. 11 zeigt eine welters Ausgastaltung einer Absaugung, wobel ein Absaugkanal 124 
verwendet wird, der beispielsweise in einer Vorrichtung gemalJ Fig. 9 einsetzbar ist. Der 
• Absaugkanal 124, der beispielsweise eine Lange 125 zwischen 200 mm und 800 mm 
autweist, wird uber einer ersten Lage angeordnet. Der Absaugkanal 124 ist mit einer 
Unterdruckzuieitung 126 verbunden. Die Unterdruckleitung 126 welst beispielsweise 
einsn Durchmesser 127 auf. Der Absaugkanal. 124 wiederum hat eine Hdhe 128. 
Vorzugsweise Ist die Hohe 128 des Absaugkanals 124 um den Faktor 1,5 bis 
vorzugsweise 4 gr611er als der Durchmesser 127. Dle i^nge 125 des Absaugkanals 124 
wiederum ist vorzugsweise um den Faktor 1,1, insbesondere um den Faktor 1.3 uhd 
mehr, langer als die Breite 129 der verwendeten ersten Lage. Der im Absaugkanal 124 
, bzw. uber die Unterdruckzuieitung 126 herrschende Druck wird ebenfalls Qber ein 
•Magnetventil gesteuert Dieses erlaubt ein schnelles Offnen bzw. Verschliefien in einem 
Bereich von weniger als 0,5 s. insbesondere in einem Bereich zwischen 60 ms und 4 
ms. 

Fig. 12 zeigt eine schematische Ansicht eines Beispiels einer Ansaugoffnung 130. Bel 
der dargestellten Ausgestaltung ist uber der Saugmittelschicht 10 und damit uber der 
ersten Lags 131 eine I\^ask8 132 angeordnet. Die Maske blldet vorzugsweise eine 
Blende und verhindert mit ihrem Spalt 133, dass bei einer' Absaugung mehr Material der 
Saugmittelschicht 10 entfernt wird als notwendlg. Die Maske erlaubt eine genaue 
Trennung zwischen abzusaugenden Bereichen und nichtabzusaugenden Bereichen 
insbesondere dadurch, dass eine Fehlstromung aufgrund von Luftstromung aus der 
Umgebung unterbleibL Weiterhin erlaubt die Maske 132 in einer weiteren 
Ausgestaltung, da'ss ein gewlsser Druck, beispielsweise ein Unterdruck Oder ein 
mechanischer Druck. auf die Saugmittelschicht 10 ausgeObt wird. Vorzugsweise ist der 
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Spajt 133 etwas Kleiner als die Ansaugoffriung 130. Bei arideren Ausgestaltungen kann 
der Spalt 133 jedoch auch groBer sein. Die Ansaug5ffnung 130 wiedeairti kann konisch 
geformt sein. wobei der Innendurchmesser 134 In StrOmungsrichlung zu- oder 
abhehmen kann. Das h^ngt davon ab, ob eine hohe oder niedrigere 
Ansauggeschwindigkeit unmittelbar an der Saugmlttelschicht 10 erzislt werden soil. 

Fig. 13 zeigt eine weitere Vorrichlung zur Herstellung einer Sauglage. GemaB dieser 
Vorriclitung wird ^viederum eine Hohlwaize 135 eingesetzt. In dieser Hohlwaize 135 ist 
eine Irinenhohlwaize 136 angeordnet Die Innenhohlwalze 136 weist , einen 
Ansaugkanal137 auf, uber den Ansaugoffnungen 138 der 'Hohlwaize 135 mit 
Unterdruck beaufschlagt werden konnea Dazu dreht sich die Hohlwaize 135 um die 
Innenhohlwalze 136. Der Hohlwaize 135 gegenuber angeordnet sind eine ersls 
Gegenwalze 139 ' und eine zweite Gegenwaize 140. ■ Hohlwaize iSS,' ersta 
Gegenwaize 139 und zwelts Gegenwaize 140 sind vorzugsweise so angeordnet, dass 
die ersle Lage141, auf der sich eine Saugmittelschicht 10 befindet, gegen die. 
Gegenwalzen-1.39, 140 verschobeh wird. Dadurch entsteht eine Druckkraft auf die 
Saugmittelschicht 10. Dadurdi wird - vorzugsweise nur Material aus der 
Saugmittelschicht 10 entfernt, welches auch unmittelbar einer Ansaugoffnung 138 
gegenuber angeordnet ist. Der Druck. der durch die Lage von der Hohlvvraize 135 zu den 
beiden Gegenwalzen 139, 140 ausgeubt wird, ist einstellbar, vorzugsweise durch eine 
Lageverschiebung zumlndest von einer dieser drei Walzen. Zur Vermeidung; dass an 
einer Oberfiache der Hohlwaize 135 anhaftendes.Saugmaterial mit der Hohlwaize 135 
mitgetragen wird. Ist eine Saubemngselnrlchtung 142 an der Hohlwaize 135 angeordnet. 
Diese kann beisplelswelse mlttels mechanlscher Wirkung, durch Druckluft oder anderen. 
M6glichkelten die Oberfiache der Hohlwaize 135 reinigen. Das so herabfailende Material 
wird Liber die Sauberungselnrichtung 142 aufgefangen und abgefuhrt. Die Oberfiache 
der : Hohlwaize 136 kann im ubrigen auch beschichtet sein, so dass die 
Adhasionsneigung insbesondere gegenuber kdrnigen Materialien aufierst reduziert ist. 
Der Sauberungselnrichtung 142 . nachgeordnet befindet sich eine 
BindemittelzufDhreinrlchtung 143. Ober diese kann partiall oder vollfiachig ein 
Bindemittel auf die erste Lage 141 aufgetragen werden. 
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F!g. 14 zeigt eine welters Ausgestaltung einer Vomchtung zur Herstellung einer 
Sauglage. Exemplarisch vwrd bei dieser Vomchtung aufgezeigt, dass eine derartige 
Vorrichlung zur Herstellung einer Sauglage und insbesondere eine partietle 
Saugmittelauftragung auch nachtraglich in eine bestehende Aniage nachrustbar ist Wis 
5 schematlsch; angedeutet, ist der Aufbau der Vorrichtung kompakt in einem 
Rahmengeslell abgeschiossen. Bei entsprechenden Platzmoglichkeiten innerhalb einer 
Aniage kanri daher die Vorrichtung als Modul nachtraglich eingesetzt werden. Uber ein 
umlaufendes Band 144. v/elches Cffnungen 145 aufweist, wird Saug material 146 auf 
eine erste Lage 147 aufgetragen. Das Band 144 hat Siege 148, die in Kcntakt mit der 
10 ersten Lage 147 stehen. Die Stege148 decken partiell die ObBrflache der ersten 
Lage 147 ab. Uber eine Saugmaterialzufuhrung 149 wird das Saugmaterial 146 uber 
das Band 144 auf die erste Lage 147 verteilt. Das auf den Stegen 148 zum Llegen 
kommende Material wird uber eine Vertelleinrichtung 150, beispielsv/eise eine Burste, 
einen Abstreifer Oder sonsUges, auf eine gewunschte HOhe..verte[Jt, Anschllefiend wird 
15 das Band 144 in einem leichten Nelgungswinkel 151 von der ersten Lage 147 und der 
■darauf befindlichen Saugmiltelschicht 10 abgehoben. Der Neigung$winkel 161 betragt 
vorzugswelse zwischen 5* und 35*. Das Band 144 wird anschlieliend uber. eine 
Reinlgungseinrichtung 152 von eventuell anhaftenden Parlikein gereinigt Die 
Relnigunseinrichtung 152 kann beispielsweise eine Absaugung odar auch Ultraschail 
20 verv/enden. Urn vom Band 144 abfallende Partlkel aufzufangen, ist im Bereich der 
Umlenkung153 eine Auffang vorrichtung 154 angeordnet. !m ubrigen .kann die 
Saugmittslschicht 10 bei dieser Vorrichtung wie auch bei den vortier beschriebenen 
verdichtet werden, beispielsweise durch Druckausubung mittels Walzen Oder auch 
durch Dnjckausubung uber die Vertelleinrichtung 150. Eine. welters Moglichkeit der 
25 Verdlchtung erglbt sich durch eine entsprechende VibraUonsverdichtung, Einp 
entsprechende Vibration ist beispielsweise mittels Ultraschail erzeugbar. 

Fig. 15 zeigt eine weitere Ausgestaltung einer Vorrichtung zur Herstellung einer 
Sauglage. Auch diese Vorrichtung Ist als Modul nachtraglich in eine schon bestehende 
30 Aniage * nachrustbar. Urn vier Fuhrungsrollen 156 veriauft ein Saugband '156. Das 
flexible Saugband166 ist vorzugswelse lasergeschnitlen und weist vorzugswelse 
Ausspanjngen 157 auf, die vorzugswelse quer zur Fortbewegungsrichtung des 
Saugbandes 156 veriauferi. Gemali einer hier nicht nSher dargesteilten Ausgestaltung 
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wejsl das Saugband 156 Aussparungeh 167 auf, did weder quer . zur 
Fortbewegungsrichtung noch parallel zu dieser, sondem vielmehr In einem Winkel zu 
dieser stehen. Auch besleht die Mogiichkeit, dass die Aussparungen 157 nicht nur 
parallel zueinander verlaufende Kanien aulweisen, sondem vlelnnehr auch" Rundungea 
5 das heiBt konkave oder konvexe Formen besitzen. Dieses gilt nicht nur fur 
Aussparungen in einem Saugband 156. Vielmehr lalit sich eine derartige Geometrie-. 
spiegelverkehrt bel der Saugmlttelschicht 10 auf der ersten Lage158 wiederfindan. 
Dadurch kann fur unterschiedllche Einsatzzwecke nicht nur ein rechteckiger QuersChnitl 
. mit der Saugmittelschleht 10 erzielt warden. Vielmehr erlaubt eine derartige Gestaltung 
10 auch, Geometrieformen wie die belspielsweise einer wasseruhrahniichen 
Langsverteilung an Saugmaterial, konische, konvexe und andere Formen. Das 
Saugband 156 wird auf die Saugmittelschleht 10 gefQhrt. Ober eine 
Absaugeinrichtung 158 wind das benachbarte zu deh Aussparungen 157 angeordnete 
Material der Saugmittelschleht 10 entfernt. Die Absaugeinrichtung 158 kaoo aus einem 
15 Teil Oder aber, wie hier dargestelll. aus zwei dder mehr Modulen aufgebaut. seln. 
Weiterhin kann die Absaugeinrichtung 158 das SaugtiandlSB vollstandig uber einen 
Gesamtbereich abdecken. Weitertiin besteht die Mogiichkeit, wie hier dargestellt, dass 
die Absaugung an zwei voneinander getrennten Bereichen vollzogen wird. Der 
Absaugeinrichtung 158 nachgeordnet befindet sich eine. AbnehmePA'aIze 15,9, hier 
20 ausgestaltet als Riilenwalze. Diese im Zusammensplel mit jder vorgelagerten 
• Fuhrungsrolle 155 des sich in diesem Zwischenabschnitt befindenden Saugbandes 1 56 
sowie die Mogiichkeit der Ausubung eines Anpressdruqkes uber das Saugband 166 auf 
die erste Lege und damit auch auf die d.azwischen angeordnete Saugmittelschleht 10. 
Von der Abnehmerwalze 159 wird das Saugband 156 in einem kleinen Winkel mittels 
25 einer nachfolgenden Fuhrungsrolle 155 von der Saugmitteischicht 10 abgehoben. Eine 
Reinigung des Saugbandes 156 erfolgt beispielsweise tiber eine hier dargestellte 
BurstenwalzB 160. Unterstutzl werden kann diese Reinlgungseinrichtung durch eine 
weitere Reinigung, belspielsweise mittels Ultraschall und/oder einer Absaugung. 
Zusatzlich befindet sich ein Vibrierblech 161 der Fuhrungsrolle sowie der 
30 Burstenwalze 160 zugeordnet. Das Vibrierblech 161 fangt zum einen die vom 
Saugband 156 herabfallenden Partikel auf. Zum anderen ist es bei einer gaeigneten 
Aufhangung in der Lage, gleichzeiiig als RQttelblech fur das vorbeilaufende 
Saugmaterial auf der ersten Lage 162 zu dienen. Dem Vibrierblech 161 nachgeordnet 
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ist eine Bindemittelzufuhreinrichtung 163. Das zugefuhrte Bindemittel 164 ' ist 
beispielsv.^eise ein erst bei hohen Temperaturen schmelzendes Bindeinittel. 

Fig. 16 zeigt in schematischer Ansicht eine Sauglage 165. Die Saugiage 165 weist vier 
Saugkissen 166 auf. wobei die SaugWssen 166 voriugsweise einen Aufbau aus einer 
ersten Lags 167, einer dazwischen angaordneten Saugmittelschicht 168 und einer 
nachfolgenden zweiten Lage 169 aufweisen. Die Saugkissen 166 konnen jedoch auch 
mehrere derartige Aufbauten . ubereinander aufweisen bzw. mehrere 
Saugmittelschichten besilzen. Dieses ist beispielsweise durch ein Umfalzen der 
Sauglage 165 Oder ein mehrmaliges Beschichten moglicli. Weiterhin sind die 
Saugkissen 166 mit einer Querversiagelung 170 wie auch mit einer 
Langsversiegelung"l71 versehen. Die Querversiegelung 170 wie auch die 
Langsversiegelung 171 slnd vorzugsweise durchgehend, das heiftt kontinuiarlich.. 
Gemau' einer .Weiterbildung sind, die Q.uerversiegelunai70.. .bzw. die 
Langsversiegelung17l einzein oder gemeinsam teilv/eise auch an definierlen Stellen 
unterbrochen. 

weiterhin ist in Fig. 16 schematisch eine Detektierungseinheit 172 dargestellt.- Ein 
Sensor 173 ist in der Lage. aktiv 6der passiv ein Signal von der Sauglage 165 

• aufeunehmen. was dann von der Detektierungseinheit 172 auswertbar ist. Das 

• aulgenommene Signal • kann zum Beispiel Aufschluss uber eine Schnittebene, 
beispielsweise fur einen Querschnitt. wie- aber auch fur einen LSngsschnitt durch die 
Sauglage zur Trennung der Saugkissen 166 geben. Dazu kann die Sauglage 
Markierungen wie beispielsweise Rillen. farbliche Markierungen oder Shnliches 
aufWeisea Auch besteht die Mfiglichkeil. eine Ertiebung der Sauglage 165 zu 
detektieren. so dass darQber ein Aufschluss nl6gllch 1st. wo sich eine 
Saugmittelschicht leiB befindel und in welchem Bereich nicht. Weitertiin besteht die 
Mflglichkeit, Obar ein Anstrahlen der Sauglage 165 und anschliellendem Hell-Dunkel- 
Vergleich beispielsweise mittels einer Auswertung von Aufnahmen einer CCD-Kamera 
einen Ruckschluss uber die. Verteilung der Saugmittelschicht 168 und daraus 
nachfolgend entsprechende InformaVionen zu erzielen. GemSfi einer Weiterbildung wird' 
mittels der Detektierungseinheit das aufgetragene Bindemittel detektiert. DarQber hinau^ 
ist die soeben genannten Detektierungseinheit 172 sovyie die -verschiederiartigen 
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Detektierungsmoglichkeiten nicht nur zur Durchfuhrung von Sehnitten durch die 
Sauglage165 anwendbar. Vielmehr bestehl daruber auch die MSglichkeit 
belspielsv/eise einer Lagekontrolle der Sauglage 165 innerhalb Oder zu" Beginn einer 
Weiterverarbeitung, beispielswsise bei einer Ablagerung mittels einer Verpackungs- 
Einheit in sine Transportform Oder auch einer Verarbeitungsanlage zur Herstellung des 
Endproduktes. Wie dar^estellt. besteht neben der Mogiichkeil, die Saugmittelschichten 
bezuglich ihrer Querversiegelung nicht nur parallel sondern auch alternierend 
anzuordnen. Das erlaubt 

10 Weiterhin erm6gllcht' die Effindung, die elnzelnen Sauglagen getrennt voneinander zu 
ei,ner Transportform zu verpacken. Die elnzelnen Saugkissen konnen dann in einer 
Weiterverarbeituhgsstation gezielt im oder am Endprodukt eingebaut warden. 
Beisplelweise besteht im Hygiene- wie Inkontinenzbereich dadurch die Moglichkeit. 
entsprechend der ..geschlechtsspezifischen Lage der Genitalien die Saugkissen 

15 . unterschiedlich beispielsweise in einer Windel zu positionieren. 

Das vorgeschiagene Verfahren wie auch die Vorrichtungen sind zur Verarbeitung von • 
verechiedensten Materialien geeignet. Als erste wie auch zweite Lage sind 
beispielsweise Webmateriali'en wie audi Papier. Vliesstoff. insbesondere Airiaid- 
20 Wialeriallen. Film oder sonstige dunnflSchige Materialien sowie ein oder mehrlagige 

: Materialmischungen geeignet. Als Saugmaterial wird beispielsweise SAP. Black Carbon, 
Zeolit ailein, in Mischungen, versetzt mit Polymer oder anderen Materialien eingesetzt. 
losbesondere sind gemas der Erfindung die darilber hersteilbaren Saugkissen 
einsetzbar beispielsweise in den folgenden Anwendungen: Hygieneartikel wie 
25 beispiels\A(eise Binden, Windein oder Saugkissen zum Abstillen be! stiilenden MOttern. 
Inkontinenzartikel wie Saugelnlagen, Lebensmitteltechnik, zum Beispiel bei 
Fleischuntertageii sowie Lebensmittelverpackungen. Absorberkissen, insbesondere fur 
industrislle Produkte wie Olaufsaugung, FiOssigkeitsaufsaugung. insbesondere 
LeckageflassigkBitan, weiterhin fur Waschkissen, einsetzbar in Waschmaschinen. die 
30 beispielsweise uber Geruchsstoffe oder Detergenzien yerfOgen, einsetzbar fCir 

' medizinische Beduffnisse. bei blutaufnehmenden Materialien wie in Operationsraumen. 
bei Abdeckungen. Reinigungsmaterialien fiir OP-Raume und OP-Bekleidungen, fQr 
Bekleidungen. Bekleidungsreinigungsmittel insgesamt, gleichzeitig einsetzbar auch bei 
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Waschiappen, Tuchern. Handtuchem. Wisdituchern, im Haushalt, zum Transport. fCir 
Lebensmittel, fur gefrprene Waren, fur Waren. die Flussigkeitsvertuste auf^veisen 
kdnnen, als Barrieren zum Verstopten von Lqchem durch Aufquellen. in 
Baukonslmktlonen, zur Sicherung gegen Feuditlgkeitseinbrijche, insbesondere auch 
zur Speicherung von Feuchtigkeit in der Urrigebungsluft, beispielsweise be! der 
Trpckenlagerung von elektronischen Bauteilen oder optischen Einriciitungen, als 
Unterlage wie auch alsAbdeckung. 
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Schutzanspruche 



5 i: Vorrichtung (97) zur kontinuierlichen Herstellung einer Sauglage (1 1 0), wobei 
die Vorrichtung (97) zumindest eine erste Zufuhrung zum Zufuhren einer 
ersten Lage (99). eine zweite Zufuhrung zum Zufuhren einer zweiten Lage 
(101 ) und eine Saugmittelzufuhrung aufweist, urn dazwischen zumindest eine 
Saugmitteischicht anzuordnen. 

10 dadurch gekennzeichnet. dass 

eine Absaugung angeordnet 1st, urn Saugmittel an definierten Stellen \/on der 
ersten Lage (99) abzusaugen zur Erzeuguhg von Unterbrechungen enllang 
einer Saugmittelstracke. ■ ' 

15 2- Vorrichtung zur KontinuierliGhen Herstellung einer Sauglage (165), wobei die 
Vorrichtung zumindest eine erste Zufuhrung zum Zufuhren einer ersten Lage 
(147), eine zweite Zufuhrung zum ZufOhren einer zweiten Lage und eine 
Saugmittelzufuhmng aulweist, urn dazwischen zumindest eine 
Sauigtnittelschicht (1 0) anzuordnen. 

20 dadurch gekennzeichnet, dass 

. zumindest ein Steg* (148) quer zu einer Bewegungsrichtung auf der ersten 
Lage (147) aufbrlngbar ist. urn eine Begrenzungsflache fur aufzutragendes. 
Saugmittel zu bilden, wobei der Steg (148) so ausgebildet ist, dass eine 
Flache auf der ersten Lage (147) freigehalten wind, damit die Fl^che 

25 nachfolgend einen Teil einer Querversiegelung (170) einer Sauglage bilden 

kann. 

3. Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung einer ersten Sauglage, wobei die 
Vorrichtung zumindest eine erste Zufuhrung fur eine erste Lage, eine zweite 
30 Zufuhrung- fur eine zweite Lage und eine Saugmittelzufuhrung aufweist, 

.wobei die Saugmittelzufuhrung eine Saugmitteischicht auf der ersten Lage 
anordnet, bevor die zweite Zufuhrung die zweite Lage der ersten Lage 
zufuhrt, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
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eine Bindemitteleinrichtung zur Erzeugung einer Querversiegelung zu der 
zweiten Zufuhrung derart angeordnet ist, dass ein Bindemittel auf eine Seite 
der zweiten Lage auftragbar ist, die anschlieliend mit einer Seite der ersten 
Lage verbunden wird, auf die eine Saugmittelschicht aufgetragen ist. 

5 

4. Vorriclitung (97) nach Arisprucli 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnst, dass 
eine Ablegeeinrichtung. nachgeschaltet isi, die einzelns oder miteinander 
verbundene, durci^ vollstandige Versiegelung voneinander getrennte 
Saugmittelschichten aufnimmt. 



10 



15 




Vorriditung (97) nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung. insbesohdere eine Ablageeinrichtung, 
DetektierungsmittGl aufweist, mittefs denen Abschnitte der Sauglage mit und 
ohne Saugmittelschicht unterscheldbar sind. 



.6. Vorrichtung nach , einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Bindemitteleinrichtung (108, 109) der 
SaugmittelzufCihrung vor- oder nachgeordnet ist, wobei . mittels der 
Bindemitteleinrichtung (103, 109) zumindest teilweise diskonlinuierlich ein 
20 Bindemittel zumindest einer Lage (99, 110) zugeordnet wird. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass neben einer • Querversiegeiungselnrichtung zur 
Erzeugung einer Querversiegelung (170) eine 

25 LangsversfBgelungseinrichtung zur kontinuierlichen Erzeugung einer 

Langsversiegeiung ( 1 7 1 ) der Sauglage (1 65) yorhanden ist. 

8. Vorrichtung nach einem 'der vorhergehenden AnsprQchs, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Versiegelungselnrichtung vorgesehen ist, mit der 

30 ■ zumindest ein Tail der Versiegelung mechanlsch erzeugt wird, wobei ein , 
Verbindungsmitte) eine mechanisch wirkende Verbindung zwischen der 
ersten und der zweiten Lage bildet. 
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprCiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Klebeauftragsvorrichtung derart angeordnet ist. 
dass ein Kleber zumindest leilweise auf die zweite Lage aufgebracht wird, die 
nachfolgend der die Saugmiltelschicht tragenden ersten Lage zugefCihrt wird. 

lO.Sauglage (166) mit zumindest einer ersten Lage (167), einer zwellen Lage 
' (169) und einer Saugmittelschicht (168), die zvv/ischen der ersten Lage (167) 
und der zweiten Lage (169) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet. dass 
eine Querversiegelung (170) zumindest teilweise ein anderes Bindemittel 

• alitweist als eine Langsversiegelung. 

11,Sauglage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine 

• aufeuwendende Kraft zur Zerstorung einer Querversiegelung (1.70) 
gegenuber dar bei einer Langsversiegelung (171) aufzuwendenden Kraft 

15 groiier ist Oder umgekehrt. 

12.Sauglage (165) nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet. dass 
' diese ein Markierungsmittel aufweist, anhand derer • eine Scl-inittlinie 
detektierbar isL 
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